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"Blechkantenanbiegevorrichtung in einer Aniage zum He-stellen zyl indrischer 
Hohlkorper, insbesondere nahtgeschweiBter Stahlrohre" 


Die Erfindung betrifft eine Blechkantenanbiegevorrichtung in einer Aniage zum Her- 
stellen zylindrtscher Hohlkorper, insbesondere nahtgeschweiBter Stahlrohre, mit 
einander gegeniiberliegenden den beiden anzubiegenden Bandkantenbereichen zugeord- 
neten formgebenden Werkzeugsatzeh , deren Oberwerkzeug jeweils eine konvexe und 
deren Unterwerkzeug eine entsprechende konkave Kontur aufweist und wobei Oberwerk 
zeug und Unterwerkzeug relativ zueinander bewegbar sind. Bekanntlich erfordert das 
Herstellen,insbesondere nahtgeschweiBter Stahlrohre, ein Vorbiegen der Bandkanten- 
bereiche auf den endgultigen Radius des herzusteflenden Rohre S/ um eine einwand- 
freie Lage der zu verschweiBenden Bandkanten im Sch| itzrohr zueinander zu gewahr- 
leisten. 

Wahrend fur die kontinuierliche Einformung eines Bandes zu einem Schlitzrohr form- 
gebende Werkzeuge in Form eines Rollensatzes eingesetzt werden, ffnden bei der.Her- 
stellung von GroSrohren aus dickwandigen Blechtafeln Gesenke Anwendung, die die 
Bandkantenbereiche uber die gesamte Blechlange in einem Zuge anbiegen. Es bereitet 
nun keine Schwierigkeiteryiir einen bestimmten Anbiegeradius und eine bestimmte 
Blechdicke ein formgebendes Werkzeug zu schaffen, bei dem sichergestelft ist, dafi 
der Spalt zwischen Oberwerkzeug und Unterwerkzeug uber den gesamten Formgebungs- 
bereich konstant ist. Sofern aber entweder der Biegeradius geeindert werden soil oder 
Bleche anderer Dicke zum Einsatz kommen, kann die Kbnstanz des Spaltes zwischen 
den Werkzeugen nur durch Auswechseln derselben eingehalten werden. In einer Aniage, 
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in der ein breites Programm beziigl ich Rohrdurchmesser und Wanddicke 
bewSltigt werden soil, ist daher eine entsprechend breite Palette an verschie- 
denen Werkzeugen bereitzuhalten und es ist unvermeidlich, daB durch das 
Auswechseln der Werkzeuge Totzeiten entstehen, die die Wirtschaftlichkeit 
der Anlage beeinflussen. So werden in der Praxis gelegentlich Kompromisse 
derart geschlossen, daB ein bestimmter Werkzeugsatz fur verschiedene Blech- 
dicken eingesetzt und in Kauf genommen wird, daB die Konstanz des Spaltes 
nicht f6r alle Blechdicken erhalten ist. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Blechkantenanbtegevorrichtung zu schaffen, 
mit der, ohne ein Werkzeug auswechseln zu miissen, verschiedene Blechdicken 
und verschiedene Anbiegekrummungen bewaltigt werden konnen, wobei in jedem 
Falle zwischen dem Oberwerkzeug und dem Unterwerkzeug ein der Blechdicke 
entsprechender konstanter Spalt vorllegen soli. 

Diese Aufgabe laBt sich erf indungsgemaB dadurch losen, daB die Kontur des 
Oberwerkzeuges und die Kontur des Unterwerkzeuges im wesentlichen ein und 
derselbe Ausschortt einer Kreisevolvente sind. Durch die Ausbildung der Kontur 
als Kreisevolvente lessen sich die Werkzeuge in jedem Falle und bei jeder 
Blechdicke so zueinander einstellen, daB die Konstanz des Spaltes gegeben ist. 

Bevorzugt wird eine Ausgestaltung der Erfindung, die sich dadurch auszeichnet, 
daB das Oberwerkzeug um eine der Biegeachse parallele Achse schwenkbar und 
in einzelnen Schwenkstellungen feststellbar ist, und daB das Unterwerkzeug 
unabhangig vom Oberwerkzeug parallel zu der durch die beiden gegenuberliegenden 
Schwenkachsen der Oberwerkzeuge bestimmten Ebene in Richtung sowohl im 
positiven wie negativem Sinne auf das gegenuberliegende Unterwerkzeug ver- 
schlebbar und in einzelnen Verschiebestellungen feststellbar ist. 

Die Erfindung laBt sich auch bei formgebenden Werkzeugen in Form von 
Profilwalzen erfolgreich anwenden. 

Die besonderen Vorteile der Erfindung werden bei der nachfolgenden Beschrei- 
bung der beigefugten Abbildungen noch ausfuhrllch hervorgehoben. Indesen sind 
Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung niedergelegt. Dabei zeigen: 
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Fig. 1 


eine Vorderansfcht einer Blechkantenanbiegevorrichtung zum An- 
biegen von Biechtafeln mfttels Gesenken in schematischer Darstellung 


Fig. 2 


ein Biegewerkzeug in geschlossener Stef lung fur ein Bech mft der 
theoretischen Blechdicke s = 0 


Fig. 3 ein Biegewerkzeug in einer Steliung fur ein Blech mit der Blech- 


Fig. 4 einen Teii eines Unterwerkzeuges 

Fig. 5 das Anbiegen eines Bleches mit kleinem Anbiegeradius 
Fig. 6 das Anbiegen eines Bleches mit mittlerem Anbiegeradius 
Fig. 7 das Anbiegen eines Bleches mit groSem Anbiegeradius 
Fig. 8 einen Werkzeugsatz in Form von Profilwalzen. 

In Fig. 1 ist eine Blechkantenanbiegevorrichtung mit den Merkmalen der An- 
sprfiche 1 bis 3 dargestellt. In zwef einander zugekehrten dffenen C-Rahmen 5, 
5 1 sind formgebende Werkzeuge 1, V angeordnet, die jeweils aus einem Ober- 
werkzeug 2 und einem Unterwerkzeug 3 bestehen. Das Oberwerkzeug hat eine 
konvexe und das Unterwerkzeug eine entsprechende konkave Kontur. Das 
Unterwerkzeug 3,3' ruht auf einem Werkzeugtrager 4, 4' und ist gegenuber die- 
sem und gegenuber dem Oberwerkzeug sowie unabhangig von demseiben ver- 
schiebbar gelagert. Zuni Verschieben und Feststellen sind 'entsprechende MitteF 
7, 8 vorgesehen. Der Werkzeugtrager 4 selbst ist fest mit einem hydraul ischen 
Zylinder 6 verbunden, uber den die zum Anbiegen der Blechkaryten erforder- 
liche Leistung eingebracht wird. Dem Unterwerkzeug 3, 3 1 gegenuber liegt 
das Oberwerkzeug 2, 2 1 , welches urn eine horizontal e Schwenkachse 11, 11* 
durch entsprechende Steifmrttel 12, 12* schwenkbar und feststellbar ist. . 

Die C-Rahmen 5, 5 l sind in bekannter Weise auf Schtenen 9 relativ zueinahder 
verschiebbar, urn deren Abstand der Breite eines anzubiegenden Bfeches 30 an- 
passen zu konnen. 
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E.nzelheften bezQgllch der Gestaltung der Biegewerkzeuge, wfe sie gemaQ Rg 
ZUm EfnS3tZ k ° mmen ' s, ' nd ,n de " F'ouren 2, 3 und 4 enthalten. Davon zeigen 
die Ffguren 2 und 3 einen Werkzeugsatz, bei dern die Kontur 17 des Oberwerk- 
zeuges 2 und die Kontur 16 des Unterwerkzeuges 3 im wesentlichen ein und 
derselbe Ausschnitt einer Kreisevolvente sfnd, die als seiche In Fig. 4 ange- 
deutet ist. Die Entwick.ung einer Kreisevolvente bzw. eines bestimmten Aus- 
schnittes derselben, mit einem gewunschten kleinsten Radius r 1 1st ein vom 
Fachmann mathematisch, auch graphisch ISsbares Problem. In Fig. 4 sind le- 
d.glich drei Radien r 1, r 2, r 3 eingezeichnet, wobei noch eine Vie.zahl von 
Zw.schenradien hatte angedeutet werden konnen, da ein entsprechend dem Ver- 
lauf der Kreisevolvente kontinulerlicher Dbergang vom Radius r 1 zum Radius 
> r 3 erfolgt. 

In Fig. 2 liegt das Oberwerkzeug 2 auf dem Unterwerkzeug 3 auf und sch.ieSt 
zw.schen sich einen theoretischen Spalt mit der Spaltdicke s = 0 ein. Um nun 
zu der Einstellung gemafi Fig. 3 zu kommen, wird ausgehend von der Stellung 
nach Flg 2 das Oberwerkzeug 2 um die Achs* 11 eines feststehenden Bolzens 
13 geschwenkt, und zwar aus der Nullage 14 5n Richtung eines Pfeiles 15 bis in 
die Betriebslage 14- in Fig. 3. Der Schwenkwlnkel ist durch Pfei.e 20 ange- 
deutet. Gleichzeitig wird das Unterwerkzeug 3 in Richtung eines Pfeiles 21 
• horizontal verschoben, so daB nun ein Spalt a' vorliegt, der uber den gesamten 
Verfomnungsbereich konstant ist. 

Zur gegenseitigen PosiHonierung der formgebenden Werkzeuge zueinander is, 
naiur nch auBer der ScWkung *s Obemerkzeuges 2 und der Verschiebung 
des Urten.erkzeuges 3 eine vertikaie Vers,e„ung des Unterwerkzeuges 3 erfor- 
derhch d,e iedoch bei Verwen^ng vc Qesenken im Arbeitshub eelbst in en 
s.ch bekannter Weise einbezogen ist. A,s zusteiiche, dem Fachmann se.bs,- 
verstandiicbe MaBnenme ,s, die VertikaivereteUur* dee Unte^erkzeugi 
gegenuber dem Obe^erkzeug be, Verwendung von .ormgebenden Werkzeugen 
in rcrm von Waizen belm kontinuieriichen Anbiegen der Bandkante, d.h. be, 
werkzeugen, wle sie in Fig. 8 dargestellt sind, anzusehen. 
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Es fst an dieser Stelle noch darauf hinzuweisen, daS die Schwenkachse 11 
des Oberwerkzeuges 2 auch in den Kreismitfelpunkt des die Kontur 17 des 
Oberwerkzeuges 2 in der Grundstellung 14 erzeugenden Evolventengrundkreis 
gelegt werden kann. In diesem Fall genQgt allein ein Schwenken des Oberwerk- 
zeuges zur Anpassung an unterschiedliche Blechdlcken. Dabei kann iedoch die 
Schwenkachse 11 so weit entf ernt vom eigentlichen Biegewerkzeug 2 liegen, 
daB diese Losung zu zusatzlichen Konstruktionsaufwendungen fuhren kann. Es 
ware auch denkbar, durch FGhren des Bolzens 13 in einer Kulisse ein Schwenken 
des Oberwerkzeuges 2 urn den Evolventengoindkreismittelpunkt zu simulieren. 

Weiterhin ist unter Hinweis'auf Fig. 2 zu erfautern, daB die Kontur des Ober- 
werkzeuges und die Kontur des Unterwerkzeuges nurim wesent.l ichen 
ein und derselbe Ausschhitt einer Kreisevolvente sind, wefl das Oberwerkzeug 2 
mit seiner Kontur 17 in AbhSngigkeit des einem formgebenden Werkzeug zuge- 
ordneten Banddickenbereiches uber die Erstreckung der Kontur 16 des Unterwerk- 
zeuges 3 hinausgeht. 

In Fig. 8 sind die formgebenden Werkzeuge Profilwalzen, und zwar eine kon- 
vexe Walze afs Oberwerkzeug 2 und eine konkave Wafze als Unterwerkzeug 3. - 
Die WeMenzapfen 22, 23 der Walzen sind angedeutet. Weiterhin ist durch einen 
gestrichelt gezeichneten Kreis 24 angedeutet, daB das Oberwerkzeug um ent- 
sprechende Bolzen in Richtung des Pfeifes 25, d.h. um die Schwenkachse 11 
schwenkbar sein soli. Das Unterwerkzeug 3 dagegen Fst in Richtung eines 
Pfeiles 18 und in Richtung eines Pfeiles 25 verschiebf ich gefagert. 

In den Figuren 5, 6 und 7 zeigt es sich, daB ohne jede Versteilung des Ober- 
werkzeuges 2 gegenuber dem Unterwerkzeug 3 unterschiedKche Anbiegeradien 
bei konstanter Blechdicke bewSltigt werden konnen, wobei die in Fig. 7 darge- 
stellte Ausfuhrung etwader Tn Fig, 1 in einem Ausschnitt etwa entspricht. 

Das anzubiegende Blech 27 oder 28 wird Jewells so weit von dem formgebenden 
Werkzeug erfaflt, daB im unmittelbaren Bereich der Bandkante 29 der entspre- 
chende Anbiegeradius vprliegt, der dann allmahfich, und zwar entsprechend dem 
weiteren Verlauf der Kreisevolvente in KrOmmungen mit groBeremRadius Gbergeht. 
In Fig. 5 wird aiso die Anbiegung fur ein Rohr kleinen, in Fig. 6 fur ein Rohr mitt- 
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leren und Fn Fig. 7 die Anbiegung fur efn Rohr groBen Durchmessers vorge- 
nommen, wobei die e.ngezeichneten Pfeile r 1 und r 2 die entsprechenden 
Pfeile aus Fig. 4 seln k6nnen. 

Die Werkzeuge werden zueinander stets in eine bestimmte Position gebracht 
und zwar in Abhangigkeft von dem Spalt s, der der Banddicke entspricht so' 
da6 alle KKimmungsradien des Unterwerkzeuges und die urn die Banddicke s 
klelneren des Oberwerkzeuges paarweise den gleichen Krummungsmitteipunkt 
haben. 

Die Erfindung ermogl icht es also, em und denselben formgebenden Werkzeug- 
satz fUr verschiedene Anbiegeradien und verschiedene Blechdicken unter L6- 
sung der erffndungsgemaBen Aufgabe emzusetzen. Dabei wird die Breite b 
des Werkzeuges von dem Bereich an anzuformenden Radjen im wesentlichen 
bestimmt. 

In einem ZahlenbeJspFel eines Unterwerkzeuges gemaB Rg. 4 lassen sich die 
VerhSItnfsse anschaulich darstellen. 


Werkzeugbreite 
Anbiegebereich 

Klefnster Rohrdurchmesser 
des Werkzeugbereiches 

GroBter Rohrdurchmesser 
des Werkzeugbereiches 

Krummungsradfen 

r 1 = 12" « d mfn /2 
d 


b = 285 mm 

mfndestens 1/15 des jeweflfgen 
Fert i grohrumf anges 


min. = 24" 


max. = 35 " 


r 2 ca. 17,5" = max 


/2 


r 3 ca. 24" 
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Q B'echkantenanbfegevorrichtunjin einer Anlage zum HersteHen zylindrfscherHohl- 
karper, insbesondecnahtgeschwe.Bter Stahlrohre, mKefnandef gegenuberliegenden 
den beiden anzubiegenden Bandkantenberefchen zugeordneten formgebenden Werk- 
zeugsatzen, deren Oberwerkzeug jeweils eine konvexe und deren Unterwerkzeug 
eine entsprechende konkave Kontur atifweist und wobei Oberwerkzeug und Unter- 
werkzeug relativ zuefnander bewegbar sind, 
dadurch geknnzeichnet, 

da6 die Kontur des Oberwerkzeuges (2) und die Kontur des Unterwerkzeuges (3) 
fm wesentl ichen ein und dersel be Ausschnftt einer Kreisevol vente sfnd. 

2. Blechkantenanbiegevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch. gekennzeichnet, dafi 
das Oberwerkzeug (2) um erne der Biegeachse paraHele Achse (11) schwenkbar 
und in einzef nen Schwenkstel Jungen f eststei I bar fet 

und da* das Unterwerkzeug (3) unabhangig vom Oberwerkzeug (2) parallel zu der 
durch die beiden gegenuberliegenden Schwenkachsen (11, 11') der Oberwerkzeuge 
(2, 20 bestimmten Ebene in Richtung auf das gegenuberliegende Unterwerkzeug 
(3 ' ) verschiebbar und in einzefnen Ve-schiebesteflungen feststellbar ist. 

Bfechkantenanbiegevorrichtung nach Anspruch 2, bei dem die formgebenden Werkzeug, 
(1,1') Gesenke sind, dadurch gekennzeichnet, da8 das Unterwerkzeug (3) jeweils 
auf einem mit einem hydrauMschen Arbeitszyiinder (6) verbundenen in Richtung auf 
das Oberwerkzeug (2) beweglichen Werkzeugtrager (4) ruht,an dem Mittel (7, 8) 
zum Verschieben und Feststellen des Unterwerkzeuges (3) auf dem Werkezugtrager 
(4) vorgesehen sind, ■■. - 

und da6 am Oberwerkzeug Stei Imittel (12) zum Verschwenken desselbeh um eine 
feststehende Achse- (11) angreif en . 


3, 
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Blechkantenanbregevorrfchtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn 
ze.chnet , daB dfe formgebenden Werkzeuge zum Anbfegen von JLhkanten 
an s fch bekannte ProfHwa.zen sind, deren Acnsabstand ernstenbaMst 
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Fig. 8 


5098 18/0527 


